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Die folgendan Angaben sind den vom Anmeldar eingereichten Unter lagan entnommon 

Priifungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
(§) Drehmaschine 

© Urn eine Drehmaschine, umfassend ein Maschinenge- 

stell, eine erste Werkstuckspindel mit einer vertikalen er- 

sten Spindelachse und einer ersten Werkstuckaufnahme, 

ein erstes Schlittensystem zum Bewegen der ersten 

Werkstuckspindel, eine zweite Werkstuckspindel mit einer 

vertikalen zweiten Spindelachse und einer der ersten 

Werkstuckaufnahme zugewandten zweiten Werkstuckauf- 

nahme, ein zweites Schlittensystem zum Bewegen der 

zweiten Werkstuckspindel, wobei die erste Werkstuck- 
spindel und die zweite Werkstuckspindel in eine Ubergab- 

eposition bringbar sind, derart zu verbessern, daft das 

Maschinengestell moglichst einfach und kostengunstig 

herstellbar ist, wird vorgeschlagen, daft das Maschinen- 
gestell ein erstes Maschinenbett und ein eine von diesem 

getrennte Baugruppe darstellendes zweites Maschinen- 
■ bett umfaftt und daft das erste Schlittensystem aus- 
, schlieftlich an dem ersten Maschinenbett gefuhrt ist und 
> das zweite Schlittensystem ausschlieftlich an dem zwei- 
B ten Maschinenbett gefuhrt ist. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Drehmaschine, umfassend ein 
Maschinengestell, eine erste Werkstiickspindel mit einer un- 
gefahr vertikal ausgerichteten ersten Spindelachse und einer 5 
ersten Werkstuckaufnahme, ein erstes Schlittensystem zum 
Bewegen der ersten Werkstiickspindel relativ zum Maschi- 
nengestell quer zu ihrer Spindelachse und in Richtung der 
Spindelachse, einen ersten Werkzeugtrager zum Bearbeiten 
eines in der ersten Werkstiickspindel aufgenommenen 10 
Werkstucks, eine zweite Werkstiickspindel mit einer unge- 
fahr vertikal ausgerichteten zweiten Spindelachse und einer, 
der ersten Werkstuckaufnahme zugewandt angeordneten 
zweiten Werkstuckaufnahme, ein zweites Schlittensystem 
zum Bewegen der zweiten Werkstiickspindel relativ zum 15 
Maschinengestell quer zu ihrer Spindelachse, einen zweiten 
Werkzeugtrager zum Bearbeiten des in der zweiten Werk- 
stiickspindel aufgenommenen Werkstucks, wobei die erste 
Werkstiickspindel und die zweite Werkstiickspindel durch 
Verfahren der Schlittensysteme quer zu den jeweiligen Spin- 20 
delachsen in eine Ubergabeposition bringbar sind, in wel- 
cher das Werkstiick von einer der Werkstuckspindeln direkt 
der anderen der Werkstuckspindeln ubergebbar ist. 

Eine derartige Drehmaschine ist beispielsweise aus der 
DE-A-197 53 898 bekannt. 25 

Bei derartigen Drehmaschinen ist jedoch das Maschinen- 
gestell aufwendig konzipiert. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine 
Drehmaschine der gattungsgemaBen Art derart zu verbes- 
sern, daB das Maschinengestell moglichst einfach und ko- 30 
stengiinstig herstellbar ist. 

Diese Aufgabe wird bei einer Drehmaschine der eingangs 
beschriebenen Art erfindungsgemaB dadurch gelost, daB das 
Maschinengestell ein erstes Maschinenbett und ein eine von 
diesern getrcnnte Baugruppe darstellendes, zweites Maschi- 35 
nenbett umfafit, daB das erste Schlittensystem ausschlieBlich 
an dem ersten Maschinenbett gefiihrt ist und daB das zweite 
Schlittensystem ausschlieBlich an dem zweiten Maschinen- 
bett gefiihrt ist. 

Der Vorteil der erfindungsgemaBen Losung ist darin zu 40 
sehen, daB die erflndungsgemaBe Drehmaschine in Form 
zweier Module herstellbar ist, namlich einerseits ein Modul, 
umfassend das erste Maschinenbett mit dem ersten Schlit- 
tensystem und andererseits ein Modul, umfassend das 
zweite Maschinenbett mit dem zweiten Schlittensystem, 45 
und somit keine Notwendigkeit besteht, beispielsweise ei- 
nen Schlitten moduliibergreifend zu bewegen. 

Dadurch laBt sich die Fertigung der erfindungsgemaBen 
Drehmaschine erheblich rationalisieren. 

Hinsichtlich der Verbindung zwischen dem ersten Ma- 50 
schinenbett und dem zweiten Maschinenbett wurden bislang 
keine naheren Angaben gemacht. So ware es prinzipiell 
denkbar, das erste Maschinenbett und das zweite Maschi- 
nenbett nebeneinander in der gewiinschten Ausrichtung auf- 
zustellen und relativ zueinander fixieren. 55 

Dabei ware es beispielsweise denkbar, das erste Maschi- 
nenbett und das zweite Maschinenbett unmittelbar miteinan- 
der zu verbinden, wobei diese Verbindung auch eine 
schwingungsdampfende Verbindung sein kann. 

Um jedoch die erflndungsgemaBe Aufteilung der Dreh- 60 
maschine in zwei Module konsequent ausniitzen zu konnen, 
insbesondere auch fur die Frage der Entkopplung der Werk- 
stuckspindeln bei der Bearbeitung, ist es besonders vorteil- 
haft, wenn das erste und das zweite Maschinenbett beriih- 
rungsfrei und frei von einer unmittelbaren Verbindung zu- 65 
einander angeordnet sind, so daB sich beispielsweise 
Schwingungen und thermische Einfliisse zwischen den Ma- 
schinenbetten nicht direkt ubertragen. 
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Eine besonders gunstige Art der Aufstellung des ersten 
und des zweiten Maschinenbetts relativ zueinander sieht 
vor, daB das erste und das zweite Maschinenbett auf einem 
gemeinsamen Untergestell sitzen. 

Ein derartiges gemeinsames Untergestell kann dazu ein- 
gesetzt werden, die Maschinenbetten relativ zueinander zu 
positionieren, wobei es denkbar ist, die Maschinenbetten 
noch untereinander zu verbinden oder beruhrungsfrei zuein- 
ander anzuordnen. 

Besonders vorteilhaft ist es jedoch, wenn das erste und 
das zweite Maschinenbett ausschlieBlich iiber das Unterge- 
stell relativ zueinander positioniert sind. 

Hinsichtlich der Ausbildung der Maschinenbetten selbst 
wurden im Zusammenhang mit der bisherigen Erlauterung 
der einzelnen Anspriiche keine naheren Ausfiihrungen ge- 
macht. So sieht ein vorteilhaftes Ausfuhrungsbeispiel vor, 
daB das erste Maschinenbett ein sich quer zur ersten Spin- 
delachse erstreckendes erstes Schlittenbett aufweist, langs 
welchem das erste Schlittensystem verfahrbar ist. 

Ferner ist es in gieicher Weise vorteilhaft, wenn das 
zweite Maschinenbett ein sich quer zur zweiten Spindel- 
achse erstreckendes zweites Schlittenbett aufweist, langs 
welchem das zweite Schlittensystem verfahrbar ist. 

Hinsichtlich der Ausrichtung des ersten Maschinenbetts 
und des zweiten Maschinenbetts relativ zueinander sind die 
unterschiedlichsten Losungen denkbar. 

Beispielsweise ist es denkbar, die Maschinenbetten rela- 
tiv so zueinander anzuordnen, daB die erste Schlittenfuh- 
rungsrichtung und die zweite Schlittenfuhrungsrichtung 
parallel zueinander verlaufen. 

Alternativ dazu ist es denkbar, die erste Schlittenfuh- 
rungsrichtung und die zweite Schhttenfuhrungsrichtung so 
anzuordnen, daB die auf eine horizontal Ebene projizierten 
Schlittenfiihrungsrichtungen in dieser horizontalen Ebene 
einen Winkel miteinander einschlieBen. 

Dieser Winkel kann kleiner 180° sein und bis zu einem 
Winkel von ungefahr 90° gehen. 

Prinzipiell ware es bei einer derartigen Konzeption der 
Maschinenbetten ausreichend, diese so anzuordnen, daB die 
Schlittenbetten einander so weit nahe kommen, daB die an 
den jeweiligen Schlittensystemen angeordneten Werkstuck- 
spindeln in die Ubergabeposition gebracht werden konnen. 

Als besonders vorteilhaft hat es sich jedoch fur die Stabi- 
litat und Prazision der Drehmaschine erwiesen, wenn das er- 
ste Schlittenbett und das zweite Schlittenbett einander iiber- 
greifend angeordnet sind, so daB die Werkstuckspindeln an 
den Schlittensystemen nicht so angeordnet werden miissen, 
daB sie in der Ubergabeposition in Richtung quer zur jewei- 
ligen Spindelachse seitlich des jeweiligen Schlittenbetts an- 
geordnet sind. 

Prinzipiell ware es dabei denkbar, die Schlittenbetten so 
anzuordnen, daB sie iiber nennenswerte Teilbereiche ihrer- 
seits einander ubergreifend angeordnet sind. 

Eine hinsichtlich einer ausreichenden kompakten Bau- 
weise und Entkopplung der Bearbeitungen vorteilhafte Lo- 
sung sieht vor, daB die Schlittenbetten mit einander zuge- 
wandten Endbereichen einander ubergreifend angeordnet 
sind. 

Hinsichtlich der Anordnung der Werkzeugtrager relativ 
zu den Maschinenbetten wurden bislang keine naheren An- 
gaben gemacht. So sieht ein vorteilhaftes Ausfuhrungsbei- 
spiel vor, daB das erste Maschinenbett ein Werkzeugtrager- 
bett aufweist. 

Dieses Werkzeugtragerbett kann relativ zum Schlittenbett 
des ersten Maschinenbetts beliebig angeordnet sein. Eine 
vorteilhafte Losung sieht vor, daB das Werkzeugtragerbett 
auf einer einer Stellflache des Maschinenbetts zugewandten 
Seite des ersten Schlittenbetts angeordnet ist. 
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Besonders giinstig ist es, wenn das Werkzeugtragerbett 
einen FuB des ersten Maschinenbetts bildet, welcher das er- 
ste Schlittenbett tragt. 

In gleicher Weise ist es zweckmaBig, wenn das zweite 
Maschinenbett ein Werkzeugtragerbett aufweist. 5 

Vorzugsweise ist dabei vorgesehen, daB das Werkzeugtra- 
gerbett auf einer einer Stellfiache des zweiten Maschinen- 
betts abgewandten Seite des zweiten Schlittenbetts angeord- 
net ist. 

Eine besonders gunstige Losung sieht dabei vor, daB das 10 
zweite Schlittenbett das Werkzeugtragerbett tragt. 

Hinsichtlich der Anordnung der Werkzeugtrager wurden 
im Zusammenhang mit der bisherigen Erlauterung der ein- 
zelnen Ausfuhrungsbeispiele keine naheren Angaben ge- 
macht. So sieht ein vorteilhaftes Ausfuhrungsbeispiel vor, 15 
daB das Werkzeugtragerbett einen gegeniiber diesem statio- 
nar angeordneten Werkzeugtrager tragt, wobei unter einern 
derartigen stationaren Werkzeugtrager auch ein Werkzeug- 
revolver zu verstehen ist. 

Eine weitere alternative Losung eines derartigen stationa- 20 
ren Werkzeugtragers sieht vor, daB dieser eine Werkzeug- 
spindel fur angetriebene Werkzeuge umfaBt. 

Ein derartiger stationarer Werkzeugtrager setzt jedoch 
voraus, daB die mit diesem zusammenwirkende Werkstiick- 
spindel nicht nur quer zur Spindelachse, sondern auch in 25 
Richtung der Spindelachse bewegbar ist, um die Bearbei- 
tung des Werkstucks vorteilhaft durchfuhren zu konnen. 

Alternativ zum Vorsehen eines stationaren Werkzeugtra- 
gers ist vorgesehen, daB das Werkzeugtragerbett ein Bett fur 
ein Werkzeugtragerfuhrungssystem bildet. 30 

Ein derartiges Werkzeugtragerfuhrungssystem kann im 
einfachsten Fall so ausgebildet sein, daB es eine Bewegbar- 
keit des Werkzeugtragers in Richtung der Spindelachse vor- 
sieht, insbesondere dann, wenn die Werkstuckspindel so von 
dem entsprechenden Schlittensystem gefuhrt ist, daB diese 35 
relativ zum Maschinengestell nicht in Richtung ihrer Spin- 
delachse bewegbar ist. 

Um komplexereBearbeitungen, insbesondere eineFertig- 
bearbeitung von Werkstucken vornehmen zu konnen, ist 
vorzugsweise vorgesehen, daB das Werkzeugtragerfuh- 40 
rungssystem eine Bewegung des Werkzeugtragers quer zur 
Spindelachse und auch quer zur Schlittenfuhrungsrichtung 
des die Werkstuckspindel tragenden Schlittensystems in 
Richtung quer zur Spindelachse vorsieht. 

Eine derartige Bewegbarkeit des Werkzeugtragers wird 45 
ublicherweise als Y- Achse bezeichnet. 

Dariiber hinaus ist es vorteilhaft, wenn das Werkzeugtra- 
gerfuhrungssystem eine Drehung des Werkzeugtragers um 
eine quer zur Spindelachse verlaufende Achse, eine soge- 
nannten B- Achse vorsieht. In diesem Fall sind insbesondere 50 
komplexe Frasbearbeitungen an dem Werkstiick durchfuhr- 
bar. 

Bei der erfindungsgemaBen Drehmaschine ist vorzugs- 
weise vorgesehen, daB die erste Werkstuckspindel eine han- 
gend angeordnete Werkstiickaufnahme vorsieht, so daB ins- 55 
besondere mit der ersten Werkstuckspindel aufgrund der 
Bewegbarkeit derselben in Richtung parallel zu der Spindel- 
achse durch das erste Schlittensystem die Moglichkeit gege- 
ben ist, in einer hierzu vorgesehenen Position Werkstiicke 
von einer Werkstuckzufuhreinrichtung aufzunehmen oder 60 
auf einer Werkstucktransportvorrichtung fertig bearbeitete 
Werkstiicke abzulegen. 

In gleicher Weise ist vorzugsweise die zweite Werkstuck- 
spindel - zumindest im einfachsten Fall einer derartigen er- 
findungsgemaBen Drehmaschine - nicht in Richtung ihrer 65 
Spindelachse bewegbar, jedoch quer zur Spindelachse in 
eine Position verfahrbar, in welcher ein Werkstiick entweder 
entnommen oder ein rohes Werkstiick eingesetzt wird. 



Bei Einsatz eines erfindungsgemaBen Werkzeugtrager- 
fuhrungssystems kann der Werkzeugtrager in unterschied- 
lichster Art und Weise ausgebildet sein. Eine Moglichkeit 
sieht vor, daB dieser ein Gehause aufweist, an welchem ein 
drehbarer Werkzeugrevolverkopf angeordnet ist. 

Eine andere Losung sieht vor, daB an dem Gehause statio- 
nar eine Werkzeugspindel fur ein rotierend angetriebenes 
Werkzeug angeordnet ist. 

Es ist aber auch denkbar, an dem Gehause sowohl einen 
drehbaren Werkzeugrevolverkopf anzuordnen, als auch eine 
Werkzeugspindel. 

Vorzugsweise sind in diesem Fall die Drehachse des 
Werkzeugrevolverkopfes und die Achse, um welche das in 
die Werkzeugspindel eingesetzte Werkzeug rotiert, parallel 
zueinander ausgerichtet. 

Eine alternative Losung hierzu sieht vor, daB an dem Ge- 
hause auf einander gegenuberliegenden Seiten jeweils ein 
Werkzeugrevolverkopf angeordnet ist, wobei die Werkzeug- 
revolverkopfe vorzugsweise unabhangig voncinander dreh- 
bar sind. 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung sind Ge- 
genstand der nachfolgenden Beschreibung sowie der zeich- 
nerischen Darstellung eines Ausfuhrungsbeispiels. 

In der Zeichnung zeigen: 

Fig. 1 eine Frontansicht eines ersten Ausfiihrungsbei- 
spiels einer erfindungsgemaBen Drehmaschine; 

Fig. 2 einen Schnitt langs Linie 2-2 in Fig. 1; 

Fig. 3 eine Frontansicht ahnlich Fig. 1 mit Darstellung ei- 
ner ersten Moglichkeit eines Werkzeug wechsels; 

Fig. 4 eine Ansicht entsprechend Fig. 2 mit Darstellung 
einer zweiten Moglichkeit eines Werkzeug wechsels; 

Fig. 5 eine Frontansicht ahnlich Fig. 1 eines zweiten Aus- 
fiihrungsbeispiels; 

Fig. 6 eine Draufsicht in Richtung des Pfeils A in Fig. 5 
auf das zweite Ausfuhrungsbeispiel; 

Fig. 7 eine Frontansicht ahnlich Fig. 1 eines dritten Aus- 
fiihrungsbeispiels; 

Fig. 8 eine Frontansicht ahnlich Fig. 1 eines vierten Aus- 
fiihrungsbeispiels mit gegeniiber den vorangehenden Aus- 
fuhrungsbeispielen geanderter Form der Maschinenbetten; 
und 

Fig. 9 eine Draufsicht auf ein funftes Ausfuhrungsbei- 
spiel einer erfindungsgemaBen Drehmaschine mit gegen- 
iiber dem ersten Ausfuhrungsbeispiel im Winkel zueinander 
angeordneten Maschinenbetten. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel einer erfindungsgemaBen Dreh- 
maschine, dargestellt in Fig. 1, umfaBt ein auf einer Stellfia- 
che 12 aufsitzendes Untergestell 14, das seinerseits ein er- 
stes Maschinenbett 16 und ein zweites Maschinenbett 18 
tragt, die beide auf dem Untergestell 14 fixiert sind und so- 
mit iiber das Untergestell 14 starr miteinander verbunden 
sind, sich jedoch unmittelbar nicht aneinander abstiitzen. 

Das erste Maschinenbett 16 umfaBt seinerseits ein erstes 
Schlittenbett 20, welches sich in einer ersten Schlittenfuh- 
rungsrichtung 21 erstreckt, die ungefahr in horizontaler 
Richtung verlauft und ein erstes Werkzeugtragerbett 22, wo- 
bei das Schlittenbett 20 und das Werkzeugtragerbett 22 vor- 
zugsweise ein einstiickiges Teil bilden. 

Das erste Werkzeugtragerbett 22 bildet zweckmaBiger- 
weise einen FuB, der das erste Schlittenbett 20 tragt und der 
seinerseits mit dem Untergestell 14 verbunden ist. 

Vorzugsweise erstreckt sich das erste Schlittenbett 20 in 
der Schlittenfuhrungsrichtung 21 mit auskragenden Endbe- 
reichen 24 und 26 beiderseits iiber das zwischen diesen lie- 
gende erste Werkzeugtragerbett 22 hinaus, so daB das erste 
Maschinenbett 16 ungefahr T-formig ausgebildet ist. 

Das zweite Maschinenbett 18 umfaBt seinerseits ein zwei- 
tes, Schlittenbett 30, welches sich in einer zweiten Schlitten- 



DE 199 59 961 A 1 

5 6 

fuhrungsrichtung 31 erstreckt, die ungefahr in horizontaler zweites Schlittensystem 10 angeordnet, mit welchem eine 

Richtung verlauft, und ein zweites Werkzeugtragerbett 32, zweite Werkstuckspindel 72 mit einer Werkstiickaufnahme 

wobei das SchiittenbeU 30 und das Werkzeugtragerbett 32 74 und einer vertikal angeordneten zweiten Spindelachse 76 

ebenfalls vorzugsweise ein einstuckiges Teil bilden. Dabei relativ zurn zweiten SchiittenbeU 30 verfahrbar ist und zwar 
ist das zweite Werkzeugtragerbett 32 auf einer dem Unterge- 5 zwischen dem Endbereich 34 und dem Endbereich 36 

stell 14 abgewandten Seite des zweiten Schlittenbetts 30 an- Somit ist durch Verfahren des zweiten Schlittensystems 

geordnet, so daB das zweite SchiittenbeU 30 das zweite 70 in den Endbereich 34 des zweiten Schlittenbetts 30 die 

Werkzeugtragerbett 32 tragi. zwe i te Werkstuckspindel 72 ebenfalls in die Obergabepos- 

Ferner erstreckt sich vorzugsweise das zweite Schlitten- ition 64 bringbar, so daB beispielsweise durch Bewegen der 
belt 30 mit beiderseits iiber das zweite Werkzeugtragerbett to ersten Werkstuckspindel 42 in Z-Richtung ein unmittelbares 

32 uberstehenden Endbereichen 34 und 36 uber dieses hin- Ubergeben des teilweise bearbeiteten Werkstucks W T von 

aus, so daB das zweite Werkzeugtragerbett 32 zwischen den der ersten Werkstuckspindel 42 in die zweite Werkstuck- 

Endbereichen 34 und 36 liegt. spindel 72 ohne Ubergabe- oder Handhabungsvorrichtung 

Vorzugsweise ruht das zweite Maschinenbett 18 mit dem erfolgen kann, wobei insbesondere in der Ubergabeposition 
zweiten SchiittenbeU 30 unmittelbar auf dem Untergestell 15 64 die Spindelachsen miteinander fluchten. 

14, i Durch Verfahrender zweiten Werkstuckspindel 72 aus der 

Auf dem ersten SchiittenbeU 20 ist ein erstes Schlittensy- Ubernahmeposition 64 heraus ist das Werkstuck W T in eine 

stem 40 gelagert, welches eine erste Werkstuckspindel 42 oder mehreren Bearbeitungspositionen 80 der Spindelachse 

mil hangend angeordneter Werkstuckaufnahme 44 tragi, 76 bringbar, in welchen eine Bearbeitung des Werkstucks 

wobei eine erste Spindelachse 46 der ersten Werkstiickspin- 20 W T mit Werkzeugen 82 eines Werkzeugtragers 84 erfolgen 

del 42 imwesentlichensenkrechtzurStellflache 12 verlauft. kann. 

Das erste Schlittensystem 40 ist so ausgebildet, daB es auf Vorzugsweise ist der Werkzeugtrager 84, wie in Fig. 2 

dem ersten SchiittenbeU 22 numerisch gesteuert in einer X- dargestellt, seinerseits an einem Werkzeugtragerschlittensy- 

Richtung quer, vorzugsweise senkrecht zur erste Spindel- stem 86 gehalten, welches einen gegenuber dem Werkzeug- 

achse 46 zwischen dem Endbereich 24 und dem Endbereich 25 tragerbett 32 in einer Z-Richtung parallel zur Spindelachse 

26 verfahrbar ist und auBerdemnoch eine numerisch gesteu- 76 numerisch gesteuert verfahrbaren Z-Schlitten 88 auf- 

erte Bewegung der Werkstuckspindel 42 in einer Z-Rich- weist, gegenuber welchem eine Saule 90 in einer Y-Rich- 

tung parallel zur ersten Spindelachse 46 relativ zurn ersten tung senkrecht zur Spindelachse 76 und vorzugsweise senk- 

Maschinenbett 16 erlaubt. recht zur X-Richtung numerisch gesteuert verschiebbar und 

Das erste Schlittensystem 40 ist erfindungsgemaB auf 30 urn ihre Langsachse 92 als B-Achse numerisch gesteuert 

dem ersten SchiittenbeU 20 so verfahrbar, daB es in dem drehbar ist, so daB insgesamt der Werkzeugtrager 82 gegen- 

Endbereich 24 des ersten Schlittenbetts 20 mit der Spindel- uber dem Werkzeugtragerbett 32 in Richtung einer Z-Achse 

achse 46 in einer Werkstuckaufnahmeposition 50 steht, in und einer Y-Achse linear bewegbar und urn eine B-Achse 

welcher die erste Werkstuckspindel 42 in der Lage ist, ein drehbar ist. 

rohes Werkstuck W R dadurch zu greifen, daB durch Verfah- 35 Beispielsweise ist der Werkzeugtrager 84 dabei so ausge- 

ren der ersten Werkstuckspindel 42 in Z-Richtung mit der bildet, daB er ein Gehause 94 aufweist, an welchem einer- 

Werkstuckaufnahme 44 das auf einer Werkstuckzufuhrein- seits ein Revolverkopf 96 urn eine Revolverachse 98 dreh- 

richtung 52 zugefuhrte Rohteil W R unmittelbar gegriffen bar gelagert ist und an welchem andererseits eine Werkzeug- 

werden kann. spindel 100 gehalten ist, in welcher urn eine zur Revolver- 

AnschheBend ist durch Bewegen der ersten Werkstuck- 40 achse 98 parallele Achse 102 rotierend angelriebene Werk- 

spindel 42 mittels des ersten Schlittensystems 40 das rohe zeuge 104 einsetzbar sind. 

Werkstuck W R mit der Spindelachse 46 in eine oder mehrere Vorzugsweise ist das rotierend angelriebene Werkzeug 

Bearbeitungspositionen 54 bringbar, in welchen an dem 104 ein Werkzeug, welches sich vom Gehause 94 des Werk- 

Werkzeugtragerbett 22 angeordnete Werkzeuge 56 einsetz- zeugtragers 84 weg erstreckt, wobei die Achse 102, urn wel- 

bar sind. 45 che das Werkzeug 104 rotierend angetrieben ist, gegenuber 

Beispielsweise sind derartige Werkzeuge 56 an einem der Revolverachse parallel versetzt ist und zwar so, daB zur 

Werkzeugtrager 58 angeordnet und durch Drehen eines Re- Bearbeitung des Werkstucks W T in der Bearbeitungsposi- 

volverkopfes 60 des Werkzeugtragers 58 in eine fur die Be- tion 80 das Werkzeug 104 in Richtung der Z- Achse dem 

arbeitung des rohen Werkstucks W R geeignete Position Werkstuck W T naher steht als das Gehause 94. 

bringbar. 50 Vorzugsweise ist dabei zurn Auswechseln der Werkzeuge 

Vorzugsweise ist dabei ein Revolvergehause 62 des 104 und 82 auf einer dem zweiten SchiittenbeU 30 gegen- 

Werkzeugrevolvers stationar an dem Werkzeugtragerbett 22 uberliegenden Seite des Werkzeugtragers 84 ein Werkzeug- 

des ersten Maschinenbetts 16 angeordnet, so daB eine Rela- magazin 106 angeordnet, welches beispielsweise eine dreh- 

tivbewegung zwischen dem rohen Werkstuck W R und dem bare Magazinscheibe 108 umfaBt. 

Werkzeug 56 lediglich durch numerisch gesteuerte Bewe- 55 Durch Verfahren des gesamten Z-Schlittens 88 von dem 

gung der ersten Werkstuckspindel 42 in X-Richtung und Z- SchiittenbeU 30 weg in Richtung des Werkzeugmagazins 

Richtung erfolgt. 106 besteht somit die Moglichkeit, sowohl eines der Werk- 

Nach Bearbeiten des rohen Werkstucks W R ist dieses als zeuge 82 des Revolverkopfes 96 durch ein anderes Werk- 

teilweise bearbeitetes Werkstuck W T durch Verfahren der zeug aus dem Werkzeugmagazin 106 auszuwechseln, wie in 

ersten Werkstuckspindel 42 mittels des ersten Schlittensy- 60 Fig. 3 dargestellt, oder auch die Moglichkeit, das rotierend 

stems 40 mit der Spindelachse 46 in eine Ubergabeposition angetriebene Werkzeug 104 gegen ein anderes Werkzeug 

64 bringbar, in welcher das erste Schlittensystem 40 im End- aus dem Werkzeugmagazin 106 auszuwechseln. 

bereich 26 des ersten Schlittenbetts 22 steht. Nach Fertigbearbeiten des Werkstucks wird das fertig be- 

Vorzugsweise ist dabei das erste SchiittenbeU 20 relativ arbeitete Werkstuck W F durch Verfahren der Spindelachse 

zurn zweiten SchiittenbeU 30 so angeordnet, daB der Endbe- 65 des zweiten Schlittensystems 70 in den Endbereich 36 des 

reich 26 des ersten Schlittenbetts 20 den Endbereich 34 des zweiten Schlittenbetts 30 in eine Werkstiickabgabeposition 

zweiten Schlittenbetts 30 ubergreift. 110 gebracht, in welcher das fertig bearbeitete Werkstuck 

ErfindungsgemaB ist an dem zweiten SchiittenbeU 30 ein W B beispielsweise durch einen zeichnerisch nicht darge- 
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stellten Greifer oder jede iibliche Art von Handhabungsvor- 
richtung, aus der zweiten Werkstuckspindel 72 entnehmbar 
und einer Werkstucktransporteinrichtung 112 ubergebbar 
ist. 

Bei einem zweiten Ausfiihrungsbei spiel einer erfindungs- 5 
gemaBen Drehmaschine, dargestellt in den Fig. 5 und 6 sind 
diejenigen Merkmale, die mit denen des ersten Ausfiih- 
rungsbeispiels identisch sind, mit denselben Bezugszeichen 
versehen, so daB hinsichtlich der Beschreibung der entspre- 
chenden Teile auf die Ausflihrungen zum ersten Ausfuh- 10 
rungsbeispiel vollinhaltlich Bezug genomrnen werden kann. 

Im Gegensatz zum ersten Ausfuhrungsbeispiel ist beim 
zweiten Ausfuhrungsbeispiel der Werkzeugtrager 58' nicht 
mit einem stationar am Werkzeugtragerbett 22 gelagerten 
Revolvergehause 62 versehen, sondem mit einem Revolver- 15 
gehause 62', das an einem vorderen Ende 122 einer Saule 
120 gelagert ist, wobei die Saule 120 in dem Werkzeugtra- 
gerbett 22 in Richtung ihrer Langsachse 124 verschiebbar 
gelagert und anlreibbar ist und auBerdem urn die Langs- 
achse 124 drehbar ist. 20 

Durch eine numerisch gesteuerte Bewegung in Richtung 
der Langsachse 124 ist somit eine eine Y-Achse darstellende 
numerisch gesteuerte Bewegung des Revolvergehauses 62' 
moglich und eine numerisch gesteuerte Drehbewegung urn 
die Langsachse 124 eine eine sogenannte B- Achse darstel- 25 
lende numerisch gesteuerte Bewegung. 

Ferner ist vorzugsweise im Revolvergehause 62' noch 
eine dem Revolverkopf 60 gegenuberliegend angeordnete 
Werkzeugspindel 126 angeordnet, in welche um eine Achse 
128 rotierend angetriebene Werkzeuge 130 einsetzbar sind, 30 
die sich von dem Revolvergehause 62' weg erstrecken, und 
zwar in einer Richtung entgegengesetzt zum Revolverkopf 
60. 

Vorzugsweise erstreckt sich dabei die Achse 128 parallel 
zu einer Achse 132, um welche der Revolverkopf 60 drch- 35 
bar ist, ist jedoch gegentiber dieser im Abstand versetzt an- 
geordnet. 

Bei einem dritten Ausfuhrungsbeispiel einer erfindungs- 
gemafien Drehmaschine, dargestellt in Fig. 7, tragt ein Re- 
volvergehause 62" des Werkzeugtragers 58" auf einander 40 
gegeniiberliegenden Seiten jeweils einen Revolverkopf 60i" 
und 60 2 " die beide vorzugsweise um eine gemeinsame 
Achse 132", jedoch vorzugsweise unabhangig voneinander 
drehbar sind. 

In gleicher Weise ist der Werkzeugtrager 84" so ausgebil- 45 
det, daB auf gegeniiberliegenden Seiten des Gehauses 94 
Revolverkopfe 96\ und 96 2 " angeordnet sind, die ebenfalls 
um eine gemeinsame Revolverachse 98 drehbar, jedoch vor- 
zugsweise unabhangig voneinander drehbar, an dem Ge- 
hause 94 gehalten sind. 50 

Im Qbrigen ist das dritte Ausfuhrungsbeispiel in gleicher 
Weise ausgebildet wie das erste Ausfuhrungsbeispiel, so daB 
fiir dieselben Teile auch dieselben Bezugszeichen verwen- 
det sind und somit hinsichtlich der Beschreibung derselben 
auf die Ausflihrungen zum ersten Ausfuhrungsbeispiel voll- 55 
inhaltlich Bezug genommen wird. 

Bei einem vierten Ausfuhrungsbeispiel einer erflndungs- 
gemaBen Werkzeugmaschine, dargestellt in Fig, 8, ist das 
erste Maschinenbett 60' im wesentlichen ungefahr L-formig 
ausgebildet, das heiBt, daB sich das Schlittenbett 20 ledig- 60 
lich mit seinem Endbereich 26 uber das Werkzeugtragerbett 
22 hinaus erstreckt, wahrend sich das Schlittenbett 20 in 
Richtung der Werkstuckzufuhreinrichtung 52 nicht uber das 
Werkzeugtragerbett 22 hinaus erstreckt. 

In gleicher Weise ist das Schlittenbett 30' so ausgebildet, 65 
daB es sich lediglich mit dem Endbereich 34' uber das Werk- 
zeugtragerbett 32 in Richtung der ttbergabeposition uber 
dieses hinauserstreckt, wahrend sich das Werkzeugtrager- 



bett 32 bis zum Endbereich 36 des Schlittenbetts 30' er- 
streckt. 

Damit ist die Entnahmeposition 110 noch im Bereich des 
Werkzeugtragerbetts 32 angeordnet, so daB eine Handha- 
bung des fertig bearbeiteten Werkstucks W F auf den Werk- 
zeugtrager 84 und das Werkzeugtragerbett 32 Rucksicht 
nehmen muB. 

Desgleichen ist die Werkstuckzufuhreinrichtung 52 so an- 
zuordnen, daB eine Kollision mit dem Werkzeugtragerbett 
22 vermieden wird. 

Im ubrigen ist das vierte Ausfuhrungsbeispiel in gleicher 
Weise ausgebildet wie das erste Ausfuhrungsbeispiel, so daB 
dieselben Teile mit denselben Bezugszeichen versehen sind 
und hinsichtlich der Erlauterungen derselben vollinhaldich 
auf die Ausflihrungen zum ersten Ausfuhrungsbeispiel oder 
dem zweiten Ausfuhrungsbeispiel Bezug genommen wird. 

Bei einem funften Ausfuhrungsbeispiel, dargestellt in 
Fig. 9, sind die Maschinenbetten 16" und 18" so angeordnet, 
daB bei einer Projektion der ersten Schlittenfuhrungsrich- 
tung 21 und der zweiten Schlittenfuhrungsrichtung 31 in 
eine horizontal Ebene diese Schlittenfuhrungsrichtung 21 
und 31 einen Winkel a miteinander einschlieBen, welcher 
kleiner als 180° vorzugsweise im Bereich von ungefahr 90° 
liegt. 

Bei dieser Konstellation ist es nicht zwingend notwendig, 
daB sich die Endbereiche 26 und 34 der Maschinenbetten 
16" und 18" uberlappen, es ist ausreichend, wenn in der 
Ubergabeposition 64 die Werkstuckspindel 42 und die 
Werkstuckspindel 72 so angeordnet sind, daB die Spindel- 
achsen 46 und 76 fluchtend zueinander stehen und somit 
eine unmittelbare tfbergabe des teilweise bearbeiteten 
Werkstucks W T von der Werkstuckaufnahme 44 in die 
Werkstuckaufnahme 74 moglich ist. 

Damit besteht die Moglichkeit, durch den Winkel a zwi- 
schen den Schlittenfuhrungsrichtungen 21 und 31 die erfin- 
dungsgemaBe Drehmaschine kompakter aufzubauen. 

Im ubrigen ist das funfte Ausfuhrungsbeispiel gemaB Fig. 
9 in gleicher Weise aufgebaut wie das erste und das zweite 
Ausfuhrungsbeispiel, so daB auf die Beschreibung der ein- 
zelnen Teile derselben im Zusammenhang mit dem ersten 
und zweiten Ausfuhrungsbeispiel vollinhaltlich Bezug ge- 
nommen werden kann. 

Patentanspruche 

1. Drehmaschine, umfassend ein Maschinengestell 
(14, 16, 18), eine erste Werkstuckspindel (42) mit einer 
ungefahr vertikal ausgerichteten ersten Spindelachse 
(46) und einer ersten Werkstuckaufnahme (44), ein er- 
stes Schlittensystem (40) zum Bewegen der ersten 
Werkstuckspindel (42) relativ zum Maschinengestell 
(10) quer zu ihrer Spindelachse (46) und in Richtung 
der Spindelachse (46), einen ersten Werkzeugtrager 
(58) zum Bearbeiten eines in der ersten Werkstuckspin- 
del (42) aufgenommenen Werkstucks (W), eine zweite 
Werkstuckspindel (72) mit einer ungefahr vertikal aus- 
gerichteten zweiten Spindelachse (76) und einer der er- 
sten Werkstuckaufnahme (44) zugewandt angeordne- 
ten zweiten Werkstuckaufnahme (74), ein zweites 
Schlittensystem (70) zum Bewegen der zweiten Werk- 
stuckspindel (72) relativ zum Maschinengestell (10) 
quer zu ihrer Spindelachse (76), einen zweiten Werk- 
zeugtrager (84) zum Bearbeiten des in der zweiten 
Werkstuckspindel (72) aufgenommenen Werkstucks 
(W), wobei die erste Werkstuckspindel (42) und die 
zweite Werkstuckspindel (72) durch Verfahren der 
Schlittensysteme (40, 70) quer zu den jeweiligen Spin- 
delachsen (46, 76) in eine ttbergabeposiu'on (64) bring- 
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bar sind, in welcher das Werkstiick (W) von einer der 
Werkstuckspindeln (42, 72) direkt der anderen der 
Werkstuckspindeln (72, 42) iibergebbar ist, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Maschinengestell (14, 16, 
18) ein erstes Maschinenbett (16) und ein eine von die- 
sem getrennte Baugruppe darstellendes zweites Ma- 
schinenbett (18) umfaBt und daB das erste Schlittensy- 
slem (40) ausschlieBlich an dem ersten Maschinenbett 
(16) gefuhrt ist und das zweite Schlittensystem (70) 
ausschlieBlich an dem zweiten Maschinenbett (18) ge- 
fuhrt ist. 

2. Drehmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das erste (16) und das zweite Maschinen- 
bett (18) beruhrungsfrei zueinander angeordnet sind. 

3. Drehmaschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das erste (16) und das zweite Ma- 
schinenbett (18) auf einem gemeinsamen Untergestell 
(14) sitzen. 

4. Drehmaschine nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das erste (16) und das zweite Maschinen- 
bett (18) ausschlieBlich uber das Untergestell (14) rela- 
tiv zueinander positioniert sind. 

5. Drehmaschine nach einem der voranstehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das erste Ma- 
schinenbett (16) ein sich quer zur ersten Spindelachse 25 
(46) in einer ersten Schlittenfiihrungsrichtung (21) er- 
streckendes erstes Schlittenbett (20) aufweist, langs 
welcher das erste Schlittensystem (40) verfahrbar ist. 

6. Drehmaschine nach einem der voranstehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das zweite Ma- 30 
schinenbett (18) ein sich quer zur zweiten Spindelachse 
(76) in einer zweiten Schlittenfuhrungsrichtung (31) 
erstreckendes zweites Schlittenbett (30) aufweist, langs 
welchem das zweite Schlittensystem (70) verfahrbar 
ist. 

7. Drehmaschine nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schlittenbetten (20, 30) so angeordnet 
sind, daB mit den Schlittensystemen (40, 70) die Werk- 
stuckspindeln (42, 72) in die Ubergabeposition (64) 
bringbar sind. 

8. Drehmaschine nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das erste Schlittenbett (20) und das 
zweite Schlittenbett (30) einander ubergreifend ange- 
ordnet sind. 

9. Drehmaschine nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schlittenbetten (20, 30) mit einander 
zugewandten Endbereichen (26, 34) einander ubergrei- 
fend angeordnet sind. 

10. Drehmaschine nach einem der voranstehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das erste Ma- 
schinenbett (16) ein Werkzeugtragerbett (22) aufweist. 

11. Drehmaschine nach Anspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Werkzeugtragerbett (22) auf ei- 
ner einer Stellflache (12) zugewandten Seite des ersten 
Schlittenbetts (20) angeordnet ist. 

12. Drehmaschine nach Anspruch 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Werkzeugtragerbett (22) einen 
FuB des ersten Maschinenbetts (16) bildet, welcher das 
erste Schlittenbett (20) tragt. 

13. Drehmaschine nach einem der voranstehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das zweite 
Maschinenbett (18) ein Werkzeugtragerbett (22) auf- 
weist. 

14. Drehmaschine nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Werkzeugtragerbett (32) auf ei- 
ner einer Stellflache (12) abgewandten Seite des zwei- 
ten Schlittenbetts (30) angeordnet ist. 

15. Drehmaschine nach Anspruch 14, dadurch ge- 
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kennzeichnet, daB das zweite Schlittenbett (30) das 
Werkzeugtragerbett (32) tragt. 

16. Drehmaschine nach einem der Anspriiche 10 bis 

15, dadurch gekennzeichnet, daB das Werkzeugtrager- 
bett (22) einen gegenuber diesem stationar angeordne- 
ten Werkzeugtrager (58) tragt. 

17. Drehmaschine nach einem der Anspriiche 10 bis 

16, dadurch gekennzeichnet, daB das Werkzeugtrager- 
bett (32) ein Bett fiir ein Werkzeugtragerfuhrungs sy- 
stem (86) bildet. 

18. Drehmaschine nach einem der voranstehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das Werk- 
zeugtragerftihrungssystem (86) eine Bewegbarkeit des 
Werkzeugtragers (84) in Richtung der Spindelachse 
(76) vorsieht. 

19. Drehmaschine nach einem der voranstehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das Werk- 
zeugtragerfuhrungssystem (86) eine Bewegung des 
Werkzeugtragers (84) in einer Richtung (Y) quer zur 
Spindelachse (76) und auch quer zur Bewegung des die 
Werkstuckspindel (72) tragenden Schlittensystems 
(70) vorsieht. 

20. Drehmaschine nach einem der voranstehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das Werk- 
zeugtragerfuhrungssystem (86) eine Drehung des 
Werkzeugtragers (84) um eine quer zur Spindelachse 
(76) verlaufende Achse (92) vorsieht. 
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